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Abstract 



A nozzle unit has a nozzle head connected to the melt distribution block. The nozzle has a slender collar adjacent to the cavity, with an 
inset nozzle mouthpiece. Inside the body of the nozzle are a melt channel and encapsulated heating element. In the novel unit, the 
body is a homogeneous casting containing spiral heating elements (6) close to the nozzle collar (3). 
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(54) DUsenkdrper fUr elne SpritzgiessdUse 

(57) Um einen DOsenkOrper for eine SpritzgieGdOse 
fQr ein Mehrkavitaten-Werkzeug zum Herstellen von 
Kunststofformkorpern mit einem sich an den Schmelz- 
verteilerblock anschlieBenden Dusenkopf und einen 
schlankeren an die Kavitat angrenzenden Dusenhals 
mit eingesetztem DOsenmundstGck, wobei der DOsen- 
kOrper einen Schmelzekanal und spiralfdrmige Heizele- 
mente im schlanken an die Kavitat angrenzenden 
DQsenhals eingegossen sind, zu schaffen, der weniger 
aufwendig aufgebaut und damit leichter herstelibar ist 
und eine homogene Warmeverteilung im DQsenkOrper 
insgesamt bis hin zum Kavitatenanschnitt erlaubt, ist 
der Dusenkorper (1) im wesentlichen ein homogener 
Korper aus einem GuBmaterial, wobei die Heizele- 
mente (6) auf einem mit diesen umwicketten eingegos- 
senen Stahtstab (8) angeordnet sind. 




Fig.8 
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Beschrelbung 

Die Erf indung betrifft einen DOsenkOrper nach dem 
Oberbegrrff des Anspruchs 1 . 

Bei den bekannten hochkavrtatigen SprrtzgieS- s 
werkzeugen fur PET-Raschenvorformlinge kommen 
Schmelzeverteilersysteme und SpritzgieBdOsen mrt 
DusenkOrpern zum Einsatz, die nicht alien Anforderun- 
gen der PET-SchmelzefOhrung gerecht werden. 

Mit diesen Schmelzeverteilersystemen werden 1 6-, 10 
32-, 48-. 72- und 96-Kavitaten-Werkzeuge sowohl in 
Nadellos- als auch in NadelverschluBausfOhrung betrie- 
ben. Allen Bauformen der PET-Schmelzeverteilersy- 
steme ist zu eigen, daB die Warmeausdehnung der 
VerteilerblOcke durch "Gleiten" auf der oberen axialen is 
Stirnseite der SpritzgieBdOsen (die zentriert in einer kal- 
ten Hotrunnerplatte stehen) aufgenommen wird. 

Die fQr die Verarbeitung von Kunststoff-Schmelzen 
notwendige gleichmaGige TemperaturfOhrung der 
Schmelzekanale bei gleichzeitiger Vermeidung von Tot- 20 
raumen und Bildung von "stehenden" Wirbeln in diesen 
Totraumen ist mit der bisherigen Bauart, die z.B. durch 
die EP 0 163 083 B1 dokumentiert wird, nicht zu errei- 
chen. 

Aus der EP 0 1 63 083 B1 sind derartige SprrtzgieB- 25 
dQsen bekannt, wobei der DOsenkOrper jeweils aus 
einer Dusenhulse mit DOsenkopf und eingesetztem 
FOhrungsstOck fur am DOsenkopf eingefOhrte DOsenna- 
del und Schmeizekanal besteht Der DOsenkOrper 
besteht aus mehreren separat hergestellten Einzertei- 30 
len. AuBerdem sind im DQsenkopf Heizelemente einge- 
gossen, was bedeutet, da 8 nur dieser aktiv beheizt wird 
und sich ein Temperaturabfall vom Dusenkopf nach 
unten zur Dusenspitze einstellt, da der schlanke. lange 
Teil des DOsenkOrpers in Richtung Kavitat nur Qber 35 
Warmeleitung indirekt beheizt wird, so da 8 der Schmel- 
zefluB gestOrt werden kann. 

Ferner ist aus der DE 43 12 153 A1 ein DOsenkOr- 
per bekannt, der ebenso aus mehreren separat herge- 
stellten Einzelteilen besteht. 40 

Von daher liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, einen DOsenkOrper der eingangs genannten 
Art zu schaffen, der weniger aufwendig aufgebaut und 
damrt leichter herstellbar ist und eine homogene War- 
meverteilung im DOsenkOrper insgesamt bis hin zum 45 
Kavitatenanschnitt erlaubt. 

Nach der Erfindung wird die Aufgabe durch die in 
den kennzeichnenden Teilen der AnsprOche 1 und 2 
angegebenen Merkmate gelOst. 

Vorteilhafte und zweckma8ige AusfOhrungsformen so 
sind in den AnsprQchen 2 bis 9 angegeben. 

Die Vorteile des DOsenkOrpers nach der Erfindung 
sind insbesondere darin zu sehen, da 8 der eigentiiche 
DQsen-GrundkOrper aus nur einem WerkstQck besteht 
und die besondere Anordnung der Heizelemente im ss 
schlanken Teil des DOsenkOrpers eine gleichmaBige 
Beheizung (Temperaturhomogenitat) des Schmelzeka- 
nals bis zum Kavitatenanschnitt gewahrleistet. 

Durch entsprechende Materialkombination werden 



dort, wo hohe mechanische Beanspruchung oder Ver- 
schleiGbeanspruchung vorliegt, Stable und dort, wo es 
auf Temperaturbomogenitat ankommt, NE-Metalle (vor- 
zugsweise Kupfertegierungen) mit einem hohen War- 
meleitwert eingesetzt. 

Dadurch, da6 die Heizelemente voll umgossen 
sind, findet ein inniger WarmefluB zwischen HeizkOrper 
und GuBmaterial start. Weiterhin stellt sich eine hohe 
Temperaturhomogenitat im DOsenkOrper ein, und die 
Warmeverluste gegenOber einem auBen auf der DQse 
gesetzten RohrheizkOrper werden erheblich vermin- 
dert. Hierdurch wird die elektrische Heizleistung deut- 
lich reduziert. 

Mittels der eingegossenen TemperaturfOhlerauf- 
nahme in Rohrfbrm kOnnen optimale Regelpunkte nahe 
dem Anschnitt gesetzt werden, und die Wartung wird 
durch Zuganglichkeit der TemperaturfOhier innerhalb 
der Trennebene sehr vereinfacht. 

Anhand der schematischen Zeichnung werden im 
folgenden AusfOhrungsbeispiele des Erf indungsgegen- 
standes naher erldutert. 

Es zeigt 

Fig.1 eine AusfOhrungsform im Langsschnitt, 
Fig.2 eine andere AusfOhrungsform im Langs- 
schnitt, 

Fig.3 eine weitere AusfOhrungsform im Langs- 
schnitt, 

Fig. 4 eine weitere AusfOhrungsform im Langs- 
schnitt, 

Fig. 5 eine weitere AusfOhrungsform im Langs- 
schnitt, 

Fig. 6 die AusfOhrungsform nach Fig. 5 im Langs- 
schnitt in erweiterter Form, 

Fig.7 die AusfOhrungsform nach Fig. 5 im Langs- 
schnitt in erweiterter Form, 

Fig.8 eine Grundform im Langsschnitt zu Fig. 3, 

Fig.9 die AusfOhrungsform nach Fig. 8 in erweiter- 
ter Form. 

Fig. 1 0 eine Grundform im Langsschnitt zu Fig. 4, 
Fig.1 1 die AusfOhrungsform nach Fig. 5 in erweiter- 
ter Form. 

Fig. 12 eine weitere AusfOhrungsform im Langs- 
schnitt, 

Fig.13 die AusfOhrungsform nach Fig. 11 in erwei- 
terter Form, 

Fig. 14 einen DOsenkOrper im eingebauten Zustand, 
Fig.1 5 einen Ausschnrtt aus Fig. 14. 

Wie aus den Fig. 1 bis 13 hervorgeht, besteht der 
DOsenkOrper 1 for eine SpritzgieBdOse for ein nicht dar- 
gestelrtes Mehrkavitaten-Werkzeug zum Herstellen von 
PET-Flaschenvorformlingen aus einem sich an einen 
Schmelzeverteilerblock anschlieBenden DOsenkopf 2 
und einem schlankeren an eine Kavitat angrenzenden 
DOsenhals 3 mit eingesetztem DOsenmundstQck 4. 

Der DOsenkOrper 1 ist dabei ein homogener KOrper 
aus einem GuBmaterial, welches ein NE-Metall, wie 
vorzugsweise z.B. G-CuZn34A12 ist, und weist einen 
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Schmelzekanal 5 auf. In den DQsenkOrper 1 sind im 
schlanken an die Kavitat angrenzenden DOsenhals 3 
spiralfOrmige Heizelemente 6 eingegossen. 

Die Heizelemente 6 bestehen z.B. aus dOnnwandi- 
gen, hochtemperaturbestandigen ROhrchen aus 
Chrom-Nickel-Stahl (z.B. Werkstoff 1 .4306, 1.4541 Oder 
2.4816 Inconel), in denen die Heizadern eingesetzt sind 
und mittels Mineralpulver, z.B. reiner Magnesiumoxid 
gegeneinander isoliert werden. 

In dieser Werkstoff kombination ertragen die Heize- 
lemente 6 Betriebstemperaturen bis 1050 °C und 
Drucke bis 500 bar. 

Das DQsenmundstOck 4 bildet den dichtenden 
Ubergang zur Schmelzeeintrittsoffnung zum Kavitaten- 
hohlraum. 

In diesem Bereich ist fur eine gute Funktion der 
SpritzgieBdQse eine "harte" thermische Trennung 
warm/kali wichtig, daher kommt eine Titanlegierung 
zum Einsatz. Dies wird durch den auGerorderrtlich nied- 
rigen Warmeleitwert von 7,1 w/m*k erreicht. 

In der AusfOhrung nach Fig. 1 ist ein DQsenkOrper 1 
in NadellosausfOhrung mit anschlieBend mechanisch 
hergestelltem Schmelzekanal 5 dargestellt, wogegen 
die Fig. 2 ebenfalls einen DQsenkOrper 1 wie nach Fig. 
1, aber in NadelverschluBausfuhrung mit einer Bohrung 
7 fQr eine nicht dargesteltte VerschluBnadel zeigt. 

Die Fig. 3 zeigt einen DQsenkOrper 1 mit zentrisch 
eingegossenem Stahlstab 8 mit mechanisch hergestell- 
tem Schmelzekanal 5 in NadellosausfOhrung, wogegen 
der in Fig. 4 dargestellte DQsenkOrper 1 ebenfalls in 
NadellosausfOhrung einen Schmelzekanal 5 aufweist, 
der aus einem eingegossenen Stahlrohr 9 besteht. 

Der DQsenkOrper 1 in NadellosausfOhrung nach 
Fig. 5 weist ebenfalls ein eingegossenes Stahlrohr 9 fur 
den Schmelzekanal 5 auf, wobei zwischen dem Stahl- 
rohr 9 und den Heizelementen 6 eine Reinkupferrohr- 
ummantelung 10 zur Temperaturhomogenisierung 
vorgesehen ist. 

In der Fig. 6 ist die Ausbiidung nach Fig. 5 mit 
Stahlrohr 9 fur den Schmelzekanal 5 und Reinkupfer- 
rohrummantelung 10 in NadelverschluBausfQhrung dar- 
gestellt, wobei der FuhrungskOrper 11 fur eine 
VerschluBnadel, die aus gehartetem Stahl besteht, mit 
eingegossen ist. 

Der DQsenkOrper 1 in der Fig. 7 zeigt ebenfalls eine 
AusfOhrung mit eingegossenem Stahlrohr 9 for den 
Schmelzekanal 5 und Reinkupferrohrummantelung 10 
wie die Fig. 5, allerdings mit einer Materialanhaufung 12 
im DQsenkopf 2, wodurch im Winkelbereich des den 
Schmelzekanal 5 bildenden Stahlrohres 9 eine Tempe- 
raturhomogenitatsverbesserung erreicht wird. 

Die Fig. 8 zeigt einen unbearbeiteten GuBrohling 
fur einen DQsenkOrper 1 gemaB Fig. 3 mit eingegosse- 
nem Stahlstab 8, wobei der Stahlstab 8 Zentrierab- 
schnitte 13 zur Zentrierung des Stahlstabes 8 in der 
nicht dargestellten Kokille aufweist. Nach Fig. 9 weist 
dieser DQsenkOrper 1 nach Fig. 8 mit Stahlstab 8 und 
Zentrierabschnitten 13 zusdtzlich eine eingegossene 
Rohraufnahme 14 for ein Thermoelement auf. Diese 



Rohraufnahme 14 besteht vorzugsweise aus einem 
nahtlosen Rohr aus warmfesten, nichtrostenden Stah- 
len nach DIN 17440, z.B. 1.4057. 

In der Fig. 10 ist ein GuBrohling for den DOsenkOr- 

5 per 1 dargestellt mit einem eingegossenen Stahlrohr 9 
fur den Schmelzekanal 5 mit Zentrierabschnitten 13, 
wobei ein ThermofQhler 15 vorgesehen ist, mit dem die 
Regeltemperatur direkt am Stahlrohr 9 des Schmelze- 
kanals 5 erfaBt wird. 

10 For das direkte EingieBen in den DQsenkOrper 1, 
d.h. ohne SchutzhOlle eignen sich Mantelthermoele- 
mente, deren thermische und mechanische Belastbar- 
kert je nach Werkstoffkombi nation noch die Werte der 
Heizelemente 6 ubertrrfft. 

15 Die Fig. 1 1 zeigt die AusfOhrungsform des DOsen- 
kOrpers 1 mit eingegossenem Stahlrohr 9 for den 
Schmelzekanal 5 und zusdtzlicher Reinkupferrohrum- 
mantelung 10 gemdB Fig. 5, wobei eine Rohraufnahme 
14 fur ein Thermoelement mit eingegossen ist. 

20 Die AusfOhrungsform eines GuBrohlings for einen 
DQsenkOrper 1 in NadelverschluBausfQhrung gemdB 
Fig. 12 zeigt zwei eingegossene Stahlrohre 16, 17 fOr 
den Schmelzekanal 5 sowie einen damit zusammen 
eingegossenen FQhrungskOrper 18 fOr eine VerschluB- 

25 nadel, wobei der FuhrungskOrper 18 eine Zentrierung 
20 und das Stahlrohr 17 eine Zentrierung 19 fOr die 
Kokille aufweisen. 

Nach der Fig. 1 3 ist urn das Dusenmundstuck 4 ein 
KQhlrOhrchen 21 for das DurchflieBen mit einem KOhl- 

30 medium eingegossen. Dabei wird der DQsenkOrper 1 im 
Bereich des DQsenmundstQcks 4 nach Einsprrtzende 
bis zum Beginn der Entformung des Sprrtzlings im KQhl- 
rOhrchen 21 von dem Kuhlmedium durchstrOmt, 
wodurch das Versiegeln des Anschnittbereiches ver- 

35 kflrzt wird. 

In den Fig. 14 und 15 ist der DQsenkOrper 1 einer 
SpritzgieBdQse in einem Schmelzverteilersystem 22 
eines Mehrkavitaten-Werkzeuges im eingebauten 
Zustand dargestellt. Der DQsenkOrper 1 liegt dabei mit 

40 der Oberseite 25 seines DQsenkopfes 2 an der Urrter- 
seite 26 eines Schmelzverteilerblockes 23 innig unter 
KraftschluB an. Dabei wird der DQsenkopf 2 Qber im 
Schmelzverteilerblock 23 unterseitig eingebettete Heiz- 
elemente 24 beheizt. Im Zusammenwirken dieser Heiz- 

45 elemente 24 im Schmelzverteilerblock 23 mit den 
Heizelementen 6 im DOsenhals 3 des DQsenkOrpers 1 
wird im DQsenkOrper 1 somit eine homogene Tempera- 
turverteilung Qber die gesamte Lange des DQsenkOr- 
pers erzielt. 

so Wie der Fig. 14 auch zu entnehmen ist, sind die 
AnschlQsse fOr die Heizelemente 6, ThermofQhler 15 
sowie das KQhlrohr 21 in dem nutenfOrmigen Freiraum 
27 in der Aufnahmeplatte 28 fur den Schmelzverteiler- 
block 23 frei zuganglich nach Trennung des Mehrkavita- 

55 ten-Werkzeuges in der Ebene 29. 
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PatentansprQche 

1. DusenkOrper fur eine SpritzgieBduse fOr ein Mehr- 
kavitaten-Werkzeug zum Herstellen von Kunststoff- 
formkorpern mit einem sich an den 
SchmelzeverteilerblockanschlieBenden DQsenkopf 
und einen schlankeren an die Kavitat angrenzen- 
den DQsenhals mit eingesetztem DQsenmund- 
stGck, wobei der DQsenkorper einen 
Schmelzekanal aufweist und spiralfOrmige Heizele- 
mente (6) im schlanken an die Kavitat angrenzen- 
den DQsenhals (3) eingegossen sind, dadurch 
gekennzeichnet, da (3 der DQsenkorper (1) im 
wesentlichen ein homogener Korper aus einem 
GuGmaterial ist, wobei die Heizelemente (6) auf 
einem mit diesen umwickelten mittig eingegosse- 
nen Stahlstab (8) angeordnet sind. 

2. DQsenkorper fur eine SpritzgieBduse fur ein Mehr- 
kavitaten-Werkzeug zum Herstellen von Kunststoff- 
formkorpern mit einem sich an den 
Schmelzeverteilerblock anschlieBenden DQsenkopf 
und einen schlankeren an die Kavitat angrenzen- 
den DQsenhals mit eingesetztem DOsenmund- 
stOck, wobei der DQsenkorper einen 
Schmelzekanal aufweist und spiralfOrmige Heizele- 
mente (6) im schlanken an die Kavitat angrenzen- 
den DQsenhals (3) eingegossen sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB der DQsenkorper (1) im 
wesentlichen ein homogener KOrper aus einem 



GuBmaterial ist, wobei die Heizelemente (6) auf 
einem mit diesen umwickelten mit eingegossenen 
Stahlrohr (9) angeordnet sind. 

5 3. DQsenkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Heizelemente (6) mit 
einem integrierten ThermofQhler (15) versehen 
sind. 

10 4. DQsenkorper nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf dem Stahlrohr (9) eine Reinkup- 
ferrohrummantelung (10) angeordnet ist urn die die 
Heizelemente (6) gewickelt und mit eingegossen 
sind. 

15 

5. DQsenkorper nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
in den DQsenkorper (1) zusatzlich ein FQhrungskOr- 
per (1 1, 18) fOr eine VerschluBnadel mit eingegos- 

20 sen ist. 

6. DQsenkorper nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
der FQhrungskOrper (18) fur die VerschluBnadel 

25 eine Halbnase in Langsachsrichtung aufweist, die 
das UmspQIen der VerschluBnadel durch den 
Schmelzestrom erst nach deutlicher Orientierung 
des Schmelzestroms in Langsrichtung zuldBt. 

30 7. DQsenkorper nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, daB 
die FQhrungskOrper (11,18) fOr die VerschluBnadel 
aus hochwarmfesten anlassbestandigen Ferro- 
Titanit-Werkzeugstahl bestehen. 

35 

8. DusenkOrper nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die FQhrungskOrper (11, 18) fOr die VerschluBnadel 
aus einer hochverschleiBfesten Keramiklegierung 

40 bestehen und in ihrer Innenkontur annahernd fertig 
bearbeitet sind. 

9. DQsenkorper nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 

45 die Stahlrohre (9, 16, 17) und der metallische FQh- 
rungskOrper (11, 18) fQr die VerschluBnadel vor 
dem EingieBen miteinander verlotet werden. 
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